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加工中心

轴加工中心
助力 车队效率提升

为了大幅提高生产率和加工性能 ， 车队近期投资购置了六台均集成有 加工方案 自动化性能的新型

轴铣削加工中心 。

文

六台新型的 先生非常 有效提高 了 机床利用 率 ， 并实现

丨 铣削 加工 中 心 ， 已在 满意机床的运营情况 ：

“

当初我们 了 更 高 和 更 稳 定 的零部件精 度 ，

车 队位于英格兰恩斯通 做 出 了使铣 削 能力扩展到 轴 的 同时极大地降低了单位成本 。

”

的总部安装投产 ， 同 时也成为 了 战略决策 ， 这样 的决策迫使我们 在投资

英国
一级方程式车 队全面现代化 选择的 系统 ， 应能够在一次装卡 之前 ， 车 队主要依赖于

生产设施的核心 。 在运行半年 以 过程 中 完成整体工件 的 加工 ， 从 轴铣床加工高精密 的复杂零件 。

后 ， 车 队 的首席营运官 而 使我们 的 生 产效率大大增 强 ， 虽 然也获得 了不错的效果 ， 但 出
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于对生产率的考虑 ， 他们决定另作打算 ， 轴铣床 个最

大的缺点觀械肚酬试體賴 长 。

“

細續 自

己能更加高效 。

”

解释说 ，

“

在使用 旧 的 轴机床铣

削加工过程 中 ， 需要浪费太多 的时间进行机床的设置以及 来自
“ ，

、 精度高 效率佳
各个辅助装置的规划和设计 。 最重要的是 ， 在生产过程 中

免笱“俄的讷工：龙而 年
频繁 出现的 中 断现象 ， 这种情况不仅对生产率有倾影响 ，

而且在工件进行必要的手动处理时 ， 对工件的精度也有影
为瀾足想的 同要求而成氏

响 。 我们知道 ， 轴机床将是满足我们生产要求的最理想解

决方案 ， 对于高精密 、 复杂零件的小批量生产而言 ， 如果

我们能够在 次装卡过程 中完成工件加工 ， 产量将有相 当

大的提高 。

”

辄决趟六台細 佩棘

代原有的 轴机床 。

机床
“

因为我们希望用 新的 轴机床进行标准化生产 ， 因此

机床必须 桐的 。

”

说 無趟嫌做产的師 ， ，

■ ‘
不仅需要相 同 的机床 ， 而且也需要相 同 的配套刀具和夹

装置等 ，

“

我们希籠床具有最大的灵活性和 的兼容 丨 ■
性 。 在 自滅 丨職膽慨 ， 細倾舰、 无缝

地切换到 另 外 台上 。 这种统 的采购方式也可 以让我们

的賴麵作人员在同 时间熟悉肺的新机床 。

”

旦达成 了机床更新换代的决定之后 ， 辄
适车削各类内外槽 、 ？ 、螺纹 最小加工孔径处

适铁削各类槽 ； 插键槽 ； 多边形 ； 旋风铣削螺纹等

就开始着手寻找最理想的机 并为此制订 了
一个主要的 特殊槽形及加工要求 请提供工件图纸

要求清单 。 这些要求包括机床外形尺寸 （ 占地面积 ） 、 加工

能力 、 性能特点 （特别强调 自动化集成 ） 、 可用性和机床成 灌 国陳苗易有 公
本以及需要的维护次数 。 在英国的 加工方案的客鳩

部门 的质量和速度对 车队来说是做出决定的
一个

关翻素 。 机床从 开始就满足了我们最大的

期望 。

”

总结说 ，

“

因此 ， 可 以通过—次装卡

过程完成工件加工 ， 我们 已大幅提高 了我们 的工作效率和

质量 。

”

加工方案的 完全满足

的所有要求 。 高性能 、 结构紧凑觀具高性价 比的 轴铣

床 ， 配置直驱式旋转倾斜式工作 台 ， 并通过 定位和

轴联动加 行标細 钻 卩工工￡ 。 冑性駐

轴 （ 、 和 自动化集成 （带 工位托盘交

换装置和 个刀位的换刀 装置 ） 更好地确保 了优异的加

工性能 。

一

系列高效 智能加工模块 ， 在 运行过程

中能够确保最高 的生产率和灵活性 ， 以及铣削过程的可靠

性 ， 这些均成为 的优势 。 由于该机

床的多功能性 ， 其可加工的材料范围非常广泛 ， 如铝 、 钢 、

不锈钢的加工 ， 以及难以加工的硬质材料 。
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